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DESAIN ALAT PELINTING KORAN PADA INDUSTRI KREATIF PENGOLAHAN 




Koran merupakan salah satu media informasi yang dicetak pada kertas yang berisi berita 
terkini dari politik sampai sindiran lewat karikatur sehingga diminati semua kalangan 
tidak terkecuali. Namun koran yang sudah selesai dibaca oleh pembeli biasanya 
diabaikan bahkan dibuang atau dijual ke tukang loak karena akan mengotori rumah. 
Pemanfaatan barang yang sudah tidak berguna dengan memanfaatkan kreativitas 
individu atau kelompok untuk menciptakan lapangan pekerjaan  termasuk kedalam 
industri kreatif. Salah satu pelaku usaha indsurti kreatif dalam kerajinan di Solo yaitu Di-
pik Craft dengan hasil olahan koran bekas yang diproduksi menjadi tas, wayang, tempat 
lampu, frame foto dan lain-lain sesuai keinginan pembeli. Di-pik Craft mengolah koran 
bekas dengan 4 (empat) macam teknik secara manual, yaitu teknik linting, teknik plintir, 
teknik anyam dan teknik bubur koran sehingga mengakibatkan waktu produksi lama dan 
menyebabkan mahalnya biaya produksi, salah satunya teknik linting. Proses pelintingan 
koran memerlukan waktu yang lama karena fokus pada kepadatan lintingan koran, tidak 
seperti teknik linting pada umumnya yang menggunakan lidi sebagai alat pelinting koran 
karena menimbulkan lubang didalamnya. Dari hal ini, peneliti merancang dan membuat 
alat pelinting koran dengan menggunakan metode reverse engineering dengan mengacu 
pada alat pelinting rokok. Pengunaan metode reverse engineering dapat diterapkan 
karena bisa menciptakan kembali model dengan baik dan bernilai tinggi dengan 
membutuhkan pemahaman tentang fungsi bagian dari model dan keterampilan untuk 
meniru karakteristik model (Kumar dkk, 2013). Hasil penelitian ini berupa perancangan 
alat pelinting koran dengan keunggulan yaitu melinting koran lebih cepat dari 
perhitungan waktu baku yang diperoleh sebesar 3,29 menit menjadi waktu baku yang 
diperoleh sebesar 1,52 menit. Kemudian alat pelinting koran mampu mengurangi resiko 
cidera pada telapak tangan dan mengurangi lintingan koran yang sobek. 
Kata Kunci: Industri Kreatif, Pelinting Koran, Waktu Produksi, Reverse Engineering.  
 Abstract 
Newspaper is one of the media information printed on the paper that contains the latest 
news from politics to satire through the caricature so that the demand of all circles is no 
exception. But newspapers that have been read by buyers are usually ignored or even 
disposed of or sold to trashy merchant because it will pollute the house. Utilization of 
goods those are not useful by utilizing the creativity of individuals or groups to create 
jobs including into the creative industry. One of the creative entrepreneurs in the craft 
industry in Solo is Di-pik Craft with the results of processed newspapers used to be 
manufactured into bags, puppets, lights, photo frames and others as the buyer desires. Di-
pik Craft process used newspapers with 4 (four) kinds of techniques manually, the 
technique of linting, plintir technique, woven techniques and techniques of paper slurry, 
resulting in long production time and lead to high production costs, one linting technique. 
The process of newspaper rolling takes a long time because it focuses on the density of 
newspaper rolls, unlike the general linting technique that uses a stick as a newspaper 
rolling tool for causing a hole in it. From this, researchers design and create a newspaper 
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rolling tool using reverse engineering method with reference to the cigarette roller. The 
use of reverse engineering methods can be applied because it can reinvent the model with 
good and high value by requiring an understanding of the functional part of the model 
and the skill to mimic the characteristics of the model (Kumar et al., 2013). The results of 
this research is the design of a newspaper rolling tool with the advantage of rolling a 
newspaper faster than the calculation of raw time obtained by 3.29 minutes into the 
standard time obtained by 1.52 minutes. Then a newspaper rolling tool can reduce the 
risk of injury to the palm of the hand and reduce the torn newspaper rolls. 
Keyword: Creative Industry, Newspaper Rolling, Production Time, Reverse 
Engineering. 
 PENDAHULUAN 1.
Kebutuhan masyarakat terhadap informasi mendorong media sebagai salah satu kebutuhan yang 
harus ada dalam kehidupannya. Ada banyak media informasi yang menjadikan kemudahan dalam 
mengetahui informasi dari mulai media online, televisi, radio, sampai media cetak seperti buku, 
majalah dan koran. Koran merupakan salah satu media informasi yang dicetak pada kertas yang 
berisi berita terkini dengan berbagai topik. Koran diminati semua kalangan tidak terkecuali karena 
berisi informasi beragam mulai dari politik sampai sindiran lewat karikatur, selain itu koran juga 
termasuk media yang murah karena semua orang bisa menikmati dengan cara membeli ataupun 
melihat koran yang dipajang di etalase rak koran. Namun koran yang sudah selesai dibaca oleh 
pembeli biasanya diabaikan bahkan dibuang atau dijual ke tukang loak karena akan mengotori 
rumah. Menurut Fadillah (2015) barang yang sudah tidak terpakai bisa diolah dengan penerapan 
prinsip 3-R yaitu penanganan sampah dengan cara Reduce (mengurangi), Reuse (menggunakan 
kembali) dan Recycle (mendaur ulang sampah), dengan demikian koran bekas akan bermanfaat dari 
sisi ekonomi dan sisi seni karena bisa diolah menjadi tempat lampu, vas bunga, wayang, dompet, tas, 
kotak tisu dan masih banyak lagi. 
Pemanfaatan barang yang sudah tidak berguna dengan memanfaatkan kreativitas individu 
atau kelompok untuk menciptakan lapangan pekerjaan  termasuk kedalam industri kreatif. Di 
Indonesia, perkembangan indsutri kreatif memberikan kontribusi yang cukup besar terhadap 
perkenomonian dan penyerapan tenaga kerja. Berdasarkan data statistik Kementerian Pariwisata dan 
Ekonomi Kreatif (Kemenparekraf) pada tahun 2010-2013, industri kreatif menyumbang pendapatan 
domestik bruto sebesar 7,1%, terhadap nilai ekspor sebesar 6,1% serta penyerapan tenaga kerja 
sebesar 10,7%. Berdasarkan data statistik Pusdatin Kementerian Perindustrian, sektor kerajinan, 
fesyen dan kuliner memiliki angka perkembangan yang paling tinggi diantara sektor industri kreatif 
lainnya. Salah satu pelaku usaha indsurti kreatif dalam kerajinan di Solo yaitu Di-pik Craft dengan 
hasil olahan koran bekas yang diproduksi menjadi tas, wayang, tempat lampu, frame foto, vas bunga, 
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jam meja, catur, tempat tisu, tempat pensil, tempat kaca dan lain-lain sesuai keinginan pembeli. Di-
pik craft didirikan oleh Burhan Gatot pada bulan Maret 2007 bertujuan untuk mengedepankan 
kesadaran akan lingkungan dengan konsep daur ulang pada produknya dengan sentuhan cita rasa 
seni. 
Di-pik Craft mengolah koran bekas dengan 4 (empat) macam teknik, yaitu teknik linting, 
teknik plintir, teknik anyam dan teknik bubur koran. Semua teknik pengolahan oleh Di-pik Craft 
dikerjakan secara manual sehingga mengakibatkan waktu produksi lama dan menyebabkan 
mahalnya biaya produksi, salah satunya teknik linting. Proses pelintingan koran memerlukan waktu 
yang lama karena fokus pada kepadatan lintingan koran, tidak seperti teknik linting pada umumnya 
yang menggunakan lidi sebagai alat pelinting koran karena menimbulkan lubang didalamnya. 
Apabila pesanan banyak maka memerlukan tambahan pekerja yang mana akan mengeluarkan biaya 
lebih. 
Dari hal ini, peneliti merancang dan membuat alat pelinting koran dengan menggunakan 
metode reverse engineering. Pengunaan metode reverse engineering dapat diterapkan karena bisa 
menciptakan kembali model dengan baik dan bernilai tinggi dengan membutuhkan pemahaman 
tentang fungsi bagian dari model dan keterampilan untuk meniru karakteristik model (Kumar dkk, 
2013). Seperti penelitian yang dilakukan oleh Asepta merancang alat untuk mempermudah dan 
mempercepat proses penyaringan tahu dengan mengaplikasikan pengering dari mesin cuci dan 
penelitian yang dilakukan oleh Ganang yaitu mengaplikasikan mobil remote control kedalam mobil 
kayu dengan berbasis android menggunakan metode reverse engineering. Dengan demikian maka 
akan didesain alat untuk mempermudah proses pelintingan koran sehingga mempercepat waktu 
proses pelintingan dan mendapatkan kepadatan lintingan koran yang sesuai menggunakan reverse 
engineering. 
 METODE 2.
2.1 Perancangan dan Pengembangan Produk 
Harsokoesoemo (2004) membagi siklus kehidupan sebuah produk yang dihasilkan sebagai berikut: 
(1) Tahap penemuan kebutuhan produk, (2) Tahap perancangan dan pengembangan produk, (3) 
Tahap produksi dan pendistribusian produk, (4) Tahap penggunaan produk, (5) Tahap pemusnahan 
produk. 
2.1.1 Produk 
Ady (2011) mengatakan produk merupakan suatu keluaran yang didapatkan dari proses produksi 
yang menyebabkan produk tersebut mendapatkan tambahan nilai. Produk yang berkualitas akan 
terlihat dari segi pemenuhan fungsinya. Pemenuhan fungsi suatu produk dapat ditinjau dari berbagai 
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aspek agar bisa bersaing di pasaran. Aspek-aspek produk yang dimaksud sebagai berikut (Batan, 
2012): 
1. Aspek Teknik, memenuhi fungsi, kekuatan, geometri dan dimensi. 
2. Aspek Manufaktur, memenuhi bisa dimanufaktur dan bisa diukur. 
3. Aspek Perakitan, memenuhi dapat dipasang, dapat dilepas atau dibuka. 
4. Aspek Perawatan, memenuhi dapat diganti, diperbaiki, dibersihkan dan disimpan. 
5. Aspek Lingkungan, memenuhi dapat didaur ulang, tidak bising dan tidak polusi. 
6. Aspek Ekonomi, memenuhi biaya yang murah dan harga terjangkau. 
2.1.2 Pengembangan Produk 
Susilo dan Maulana (2016) mengatakan pengembangan produk baru merupakan proses pencarian 
pemikiran untuk produk berupa barang fisik dan jasa kemudian mengubahnya kedalam bentuk nyata 
yang menguntungkan. Penemuan rancangan sebuah produk tidak bisa terlepas dari rancangan produk 
sebelumnya, baik itu produk buatan sendiri maupun buatan orang lain. Ini berarti pengembangan 
konsep tidak bisa terlepas dari konsep produk sebelumnya. Usaha pengembangan produk termasuk 
usaha yang kompleks dan sulit karena riskan akan kegagalan sehingga dibutuhkan pemikiran dan 
tujuan yang sama antar individu pengembang produk. Pengembangan suatu produk terjadi karena 2 
faktor yaitu (Batan, 2012): 
1. Faktor Internal, seperti ide dari desainer dan tim di bidang produksi ataupun kontrol kualitas. 
2. Faktor Eksternal, seperti konsumen, pasar, industri atau masayarakat, ahli perancangan produk. 
Irvan (2016) menjelaskan pengembangan produk mengalami 6 tahapan yaitu: 
1. Fase 0. Perencanaan 
Melakukan perencanaan awal berupa kegiatan pendahuluan yang meliputi persetujuan proyek 
dan peluncuran pengembangan produk. 
2. Fase 1. Pengembangan Konsep 
Mengidentifikasi kebutuhan produk, mencari konsep alternatif produk kemudian mengevaluasi 
dan pemilihan konsep yang baik untuk tahapan berikutnya. 
3. Fase 2. Perancangan Tingkatan Sistem 
Mendefinisikan desain akhir produk untuk sistem produksi dengan keluaran dari fase 2 ini 
berupa produk dan sepsifikasi dari seluruh komponen produk. 
4. Fase 3. Perancangan Rinci 
Menjelaskan spesifikasi produk mulai dari desain, material, alat yang digunakan dan rencana 
proses produksi dengan keluaran dari fase ini berupa desain produk, material, alat yang 




5. Fase 4. Pengujian dan Perbaikan 
Mengevaluasi produk yang sudah dibuat dengan pembuatan menggunakan komponen dengan 
bentuk dan material pada produksi sesungguhnya. Pengevaluasian produk berguna untuk 
menentukan apakah produk bekerja sesuai dengan perencanaan dan memenuhi kebutuhan atau 
tidak. 
6. Fase 5. Peluncuran Produk 
Membuat produk dengan menggunakan sistem produksi sesungguhnya. Disebut juga dengan 
tahap produksi awal dengan tujuan untuk melatih tenaga kerja dalam memecahkan masalah 
yang bisa saja muncul diproses produksi sesungguhnya. 
2.2 Reverse Engineering 
Raja dan Fernandes (2008) mendefinisikan reverse engineering merupakan proses mendapatkan 
informasi data teknik dalam bentuk model digital dari sebuah produk untuk mempermudah proses 
duplikasi komponen atau produk. Wibowo (2006) menerangkan bahwa reverse engineering 
merupakan analisa suatu sistem dengan mengidentifikasi komponen dan antar komponen sistem 
tersebut kemudian membuat informasi perancangan sistem tersebut. Dalam industri, konsep reverse 
engineering pada dasarnya menganalisa suatu produk sejenis yang akan ditiru dengan menganalisa 
kekurangan dan meningkatkan mutu produk dari kompetitornya. Reverse engineering memiliki 
tahapan dalam perancangan produk yaitu: 
1. Pembongkaran produk 
Kegiatan membongkar produk bertujuan untuk menganalisa latar belakang bagaimana fungsi 
dari produk dan bagaimana produk tersebut dirancang dan dibuat. 
2. Penggabungan komponen 
Kegiatan ini merupakan proses menggabungkan komponen yang dibongkar pada proses 
sebelumnya guna melihat seberapa mudah proses penggabungan produk tersebut. 
3. Benchmarking 
Kegiatan ini merupakan proses membandingkan produk sejenis dengan melihat keunggulan dan 
kelemahan produk dari kompetitor. 
4. Penentuan spesifikasi perancangan produk 
Kegiatan ini bertujuan untuk memperbaiki kekurangan terhadap produk sebelumnya kemudian 
menambah kelebihan pada rancangan produk baru yang ditinjau dari segi fungsi, kapasitas, 
kenyamanan, keamanan dan waktu proses pengerjaan. 
5. Pengembangan konsep desain 
Mengembangkan konsep desain dilakukan untuk memperbaiki produk lama kemudian 
membuat desain ulang sebagai solusi alternatif yang dapat diterapkan pada produk baru, juga 
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dapat dijadikan sebagai pertimbangan dari pilihan pengembangan produk. Desain yang dibuat 
nantinya harus meliputi fungsi baru agar menjadikan produk baru lebih baik. 
6. Pembuatan prototype produk 
Kegiatan ini merupakan proses membuat produk yang telah dirancang konsep desainnya. 
7. Perbaikan dan penyempurnaan produk 
Kegiatan perbaikan dilaksanakan dengan mencari kekurangan dari rancangan produk baru 
kemudian mencari teknik guna perbaikan produk tersebut. Untuk penyempurnaan produk 
dilakukan untuk menyesuaikan pada hasil analisis teknik sebelumnya. 
2.3 Industri Kreatif 
2.3.1 Pengertian Industri Kreatif 
Nurjanah (2013) menjelaskan bahwa industri kreatif merupakan industri yang memanfaatkan 
kreativitas, bakat dan ketrampilan seseorang dalam menciptakan lapangan pekerjaan melalui 
pemanfaatan daya kreasi dan daya cipta individu tersebut. 
Simatupang dkk (2008) mendefinisikan bahwa industri kreatif merupakan industri yang 
fokus terhadap kreasi dan pengembangan karya seperti seni film, permainan atau desain dan 
perusahaan layanan seperti iklan. 
2.3.2 Ruang Lingkup Industri Kreatif 
Menurut Departemen Perdagangan Republik Indonesia dalam buku Pengembangan Industri Kreatif 








7. Film, video dan fotografi 
8. Permainan interaktif 
9. Musik 
10. Seni pertunjukan 
11. Penerbitan dan percetakan 
12. Layanan komputer dan piranti lunak 
13. Televisi dan radio 
14. Riset dan pengembangan 
2.4 Alat Pelinting Rokok 
Alat pelinting rokok merupakan alat untuk mempermudah dalam proses pembuatan lintingan rokok 
secara mandiri dengan panjang dan diameter yang bisa dibesar kecilkan sesuai kebutuhan. Alat 




Gambar 1 Alat Pelinting Rokok 
2.4.1 Holder 
 
Gambar 2 Holder Alat Pelinting Rokok 
Benda yang tertera pada gambar 2 diatas merupakan holder alat pelinting rokok. Holder terbuat dari 
bahan plastik, posisinya terletak dibagian atas dari body alat pelinting rokok. Holder memiliki fungsi 
sebagai pegangan saat proses penggulungan tembakau menjadi bentuk gulungan dan memadatkan 
gulungan tembakau tersebut. Holder bergerak maju dan mundur dengan mempunyai jalur yang 
terletak di bagian samping body alat pelinting rokok. 
2.4.2 Body 
 
Gambar 3 Body Alat Pelinting Rokok 
Benda yang tertera pada gambar 3 diatas merupakan body alat pelinting rokok. Body terbuat dari 
bahan plastik, terletak dibawah holder alat pelinting rokok. Body memiliki fungsi sebagai alas untuk 
proses penggulungan tembakau dengan perantara kain sebagai tempat tembakau tergulung. Body 
juga memiliki fungsi sebagai tempat holder bergerak maju dan mundur. 
2.4.3 Pengunci 
 
Gambar 4 Pengunci Alat Pelinting Rokok 
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Benda yang tertera pada gambar 4 diatas merupakan pengunci alat pelinting rokok. Pengunci terbuat 
dari bahan plastik, terletak di belakang dan di depan body alat pelinting rokok. Pengunci di belakang 
memiliki fungsi sebagai pengatur agar kain yang berada di atas body alat pelinting rokok bisa 
dipanjang pendekkan menyesuaikan besar kecilnya lintingan tembakau yang diinginkan. Sedangkan 
pengunci di depan berfungsi sebagai pematen kain agar tidak bergerak saat holder bergerak maju dan 
mundur. 
2.5 Sampah 
2.5.1 Pengertian Sampah 
Azwar (1990) dalam Fadillah (2015) menjelaskan bahwa sampah merupakan sebagian dari sesuatu 
yang tidak dipakai, tidak disenangi ataupun sesuatu yang harus dibuang yang umumnya berasal dari 
kegiatan yang dilakukan manusia (termasuk kegiatan industri) tetapi bukan biologis karena kotoran 
manusia (human waste) tidak termasuk kedalamnya. 
Ecolink (1996) dalam Marliani mendefinisikan bahwa sampah merupakan suatu bahan yang 
terbuang atau dibuang dari sumber hasil aktivitas manusia maupun proses alam yang belum memiliki 
nilai ekonomis. 
2.5.2 Komposisi Sampah 
Menurut Marliani (2014) sampah padat digolongkan menjadi sebagai berikut: 
1. Sampah organik 
Sampah organik merupakan sampah yang tersusun dari tumbuhan dan hewan yang berasal dari 
alam atau dihasilkan dari kegiatan pertanian, perikanan dan yang lain dengan proses penguraian 
yang mudah. Sampah rumah tangga termasuk kedalam sampah organik seperti sampah dari 
dapur, kulit buah, sayuran dan daun-daunan. 
2. Sampah anorganik 
Sampah anorganik merupakan sampah yang berasal dari sumber daya alam tak terbaharui 
seperti minyak bumi, mineral ataupun hasil dari industri. Sampah anorganik sebagian tidak bisa 
terurai oleh alam, apabila bisa terurai maka akan memerlukan waktu yang lama. Untuk sampah 
anorganik dalam tingkatan rumah tangga seperti tas plastik, botol plastik, kertas dan kaleng. 
2.5.3 Dampak Negatif dari Sampah Anorganik 
Marliani (2014) menjelaskan bahwa dampak dari sampah anorganik yaitu sebagai berikut: 
1. Pembuangan sampah padat ke saluran air dapat menyebabkan banjir dan melumpuhkan fasilitas 
umum seperti jalan, jembatan, drainase dan lain-lain. 
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2. Pengelolaan sampah yang kurang baik dapat membuat lingkungan masyarakat menjadi tidak 
menyenangkan karena efek yang ditimbulkan seperti bau dan pemandangan yang buruk karena 
bertebarannya sampah di banyak tempat. 
3. Pengelolaan sampah yang buruk dapat mempengaruhi rendahnya kesehatan masyarakat sekitar. 
Hal yang perlu digaris bawahi disini adalah meningkatnya pembiayaan secara langsung seperti 
pengobatan orang sakit karena banjir dan pembiayaan secara tidak langsung seperti rendahnya 
produktivitas karena tidak bekerja. 
4. Infrastruktur penampungan sampah yang tidak memadai akan menyebabkan orang-orang 
membuang sampah ke jalanan. Hal ini akan menyebabkan jalanan perlu dibersihkan karena 
berserakannya sampah dan diperbaiki karena air yang menggenang di jalan akibat 
tersumbatnya saluran air. 
2.5.4 Prinsip 3R dalam Penerapan Pemanfaatan Sampah Anorganik 
Pengolahan dapat diartikan sebagai rangkaian kegiatan yang dilakukan oleh kelompok orang ataupun 
individu dengan mendapatkan pendapatan atau tujuan tertentu. Sampah bisa diolah atau 
dimanfaatkan kedalam metode sebagai berikut: 
1. Reduce 
Prinsip reduce dilakukan dengan cara sebisa mungkin meminimalisasi barang atau material 
yang digunakan, karena semakin banyak penggunaan material maka akan semakin banyak 
sampah yang dihasilkan. 
2. Reuse 
Prinsip reuse dilakukan dengan cara sebisa mungkin memilih barang yang bisa dipakai kembali 
dan mengindari barang yang hanya bisa digunakan sekali saja. Cara ini berguna dapat 
memperpanjang waktu pemakaian barang sebelum barang menjadi sampah. 
3. Recycle 
Prinsip recycle dilakukan dengan cara sebisa mungkin barang yang sudah tidak digunakan lagi 
bisa didaur ulang. Walaupun tidak semua barang bisa didaur ulang, namun sudah banyak 
industri non-formal dan industri rumah tangga yang mengolah sampah menjadi barang berguna 
lagi. 
 HASIL DAN PEMBAHASAN 3.
3.1 Pengumpulan Data 
1. Dokumentasi 
Dokumentasi dilakukan untuk mengumpulkan literatur dalam pengembangan konsep 
perancangan alat mulai dari teknik pelintingan koran dan waktu proses pelintingan koran. 
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Waktu yang dibutuhkan dalam sekali proses pelintingan koran rata-rata sebesar 2 menit untuk 
koran berukuran 1 lembar besar dilipat menjadi 2. 
2. Wawancara 
Wawancara dilakukan untuk mendapatkan informasi berkenaan dengan alat dan teknik 
pelintingan koran. Tahapan ini dilakukan untuk mengetahui kendala apa saja saat proses 
pelintingan koran secara manual.Wawancara berdasarkan quesioner ditanyakan kepada UKM 
yang bergerak dibidang kerajinan tangan night market ngarsopuro solo berjumlah 8 UKM. Dari 
hasil wawancara didapatkan bahwa ada 3 UKM dari 8 UKM yang membutuhkan alat pelinting 
koran dan berminat menjadikan lintingan koran sebagai bagian dari inovasi produk dagangan, 
data terlampir. 
3.2 Pengolahan Data 
Pengumpulan Literatur Konsep Alat 
Ide pokok pembuatan alat ini terdapat dari berbagai hal seiring berjalannya penelitian ini: 
1. Identifikasi teknik pelintingan koran manual/sekarang. 
Berdasarkan proses pelintingan koran di UKM Di-Pik Craft melakukan proses pelintingan tanpa 
bantuan alat dan memakai 2 lidi sebagai alat bantu pada tahap pertama. Kemudian lidi dilepas, 
dilanjut proses pelintingan agar lintingan koran menjadi padat dan disisakan sedikit lembar koran 
untuk pengeleman seperti pada gambar 5 dibawah ini. 
 
Gambar 5 Penggunaan Lidi Sebagai Alat Bantu Proses Pelintingan Koran 
Untuk proses pelintingan tanpa bantuan alat yaitu koran dilipat sebanyak 2 kali kemudian 
baru proses penggulungan secara terus menerus sampai mendapatkan kepadatan seperti yang terlihat 
pada gambar 6 dibawah ini. 
 
Gambar 6 Proses Pelintingan Koran Tanpa Alat Bantu 
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2. Identifikasi alat menggunakan konsep kerja sesuai rencana pembuatan alat. 
Pembuatan alat pelinting koran memerlukan konsep kerja terlebih dahulu. Ada 3 konsep kerja yang 















Gambar 7 Proses Mendapatkan Ide Pembuatan Alat 
a. Proses pelintingan koran dengan lidi. 
Berdasarkan literatur yang didapatkan peneliti, prinsip kerja proses pelintingan koran 
menggunakan lidi yaitu lidi digunakan untuk pertama kali saat pelintingan untuk 
mempermudah proses pelintingan. Teknik pelintingan dengan lidi dimulai dari sisi pojok koran 
kemudian lidi dilepas saat pelintingan selesai. Proses ini meninggalkan lubang pada pelintingan 
koran, biasanya proses ini untuk membuat kerajinan yang membutuhkan kelenturan dan 
pembuatan detail. Pengambilan ide ini adalah fokus pada kecepatan saat proses penggulungan 
pada koran yang akan diterapkan pada alat pelinting koran. 
b. Proses pelintingan koran tanpa lidi. 
Prinsip kerja proses pelintingan koran tanpa menggunakan lidi dilakukan guna lintingan koran 
yang dibuat tidak menimbulkan lubang ditengahnya, karena pelintingan koran di Di-Pik Craft 
harus memiliki kepadatan didalam lintingan korannya. Proses yang digunakan guna 
mendukung perancangan alat pelinting koran pada pelintingan koran tanpa lidi yaitu teknik 
memadatkan lintingan koran. 
c. Alat pelinting rokok. 
Prinsip kerja alat pelinting rokok yaitu tembakau dimasukkan kedalam cekungan yang dilapisi 
kain khusus. Kemudian gagang alat pelinting rokok ditarik sedikit kedepan sehingga tembakau 
didalam kain tergulung dan membentuk bentuk silinder. Setelah itu kertas untuk membalut 
tembakau dimasukkan dan digulung bersama tembakau tersebut. Proses yang digunakan guna 
mendukung perancangan alat pelinting koran pada alat pelinting rokok yaitu proses saat 
penggulungan rokok. Untuk mengetahui bentuk dari alat pelinting rokok bisa dilihat pada 






3.3 Kegiatan Reverse Engineering 
Penelitian ini menggunakan metode reverse engineering. Prosedur pengembangan produk pada 
penelitian ini menggunakan langkah-langkah sebagai berikut: 
3.3.1 Kegiatan Pembongkaran Produk 
Tahap ini membongkar alat pelinting rokok sebagai acuan prinsip kerja dari alat pelinting koran, 
tertera pada gambar 8 dibawah ini. 
 
Gambar 8 Pembongkaran Alat Pelinting Rokok 
Tabel 1 Komponen Alat Pelinting Rokok 
No Komponen No Komponen 
1 Holder 4 Pengunci Belakang 
2 Body 5 Besi Pengunci 
3 Pengunci Depan 6 Kain 
Hasil pembongkaran alat pelinting rokok didapatkan data sebagai berikut: 
1. Holder memiliki dimensi 130 mm x 55 mm x 50 mm dengan kegunaan holder sebagai 
pegangan saat proses penggulungan tembakau menjadi bentuk gulungan dan memadatkan 
gulungan tembakau tersebut. Holder bergerak maju dan mundur dengan mempunyai jalur yang 
terletak di bagian samping body alat pelinting rokok. 
2. Body memiliki dimensi 210 mm x 130 mm x 35 mm dengan kegunaan body sebagai alas untuk 
proses penggulungan tembakau dengan perantara kain sebagai tempat tembakau tergulung. 
Body juga memiliki fungsi sebagai tempat holder bergerak maju dan mundur. 
3. Pengunci depan memiliki dimensi 93 mm x 12 mm x 3 mm dan pengunci belakang memiliki 
dimensi 130 mm x 16 mm x 4 mm. Pengunci di belakang berguna sebagai pengatur agar kain 
yang berada di atas body alat pelinting rokok bisa dipanjang pendekkan menyesuaikan besar 
kecilnya lintingan tembakau yang diinginkan. Sedangkan pengunci di depan berfungsi sebagai 
pematen kain agar tidak bergerak saat holder bergerak maju dan mundur. 
4. Besi pengunci memiliki dimensi panjang 95 mm yang terletak di pengunci belakang dengan 
kegunaan untuk mempermudah dalam memperpanjang maupun memperpendekkan kain. 
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5. Kain memiliki dimensi 289 mm x 89 mm dengan kegunaan sebagai tempat tergulungnya 
tembakau saat proses pelintingan rokok. 
3.3.2 Kegiatan Penggabungan Komponen 








1 2 3 4 Alat Pelinting 
Rokok
 
Gambar 9 Penggabungan Komponen Alat Pelinting Rokok 
Gambar 9 memperlihatkan urut-urutan dalam proses pemasangan kembali komponen alat 
pelinting rokok dirasa tidak sulit karena hanya menggunakan sekrup dalam merangkai alat pelinting 
tersebut. 
3.3.3 Kegiatan Benchmarking 
Tahap ini peneliti melakukan benchmarking untuk memilih komponen apa saja yang nantinya akan 
digunakan sebagai referensi perancangan alat pelinting koran ini. Kegiatan benchmarking merupakan 
proses membandingkan produk sejenis dan selanjutnya menentukan komponen yang ingin 
dibenchmark. Komponen yang akan dibenchmark yaitu: 
1. Body 
Gambar 10 dibawah menjelaskan body alat pelinting rokok yang berdimensi 210 mm x 130 mm 
x 35 mm dimodifikasi menjadi lebih panjang dari ukuran koran. Bahan yang digunakan pada 
body pelinting rokok diganti dari plastik menjadi kayu karena kemudahan pembuatan dan 
pencarian bahan baku. Posisi pengunci pada pelinting rokok yang semula horisontal diganti 
menjadi vertikal di pelinting koran karena untuk kemudahan dalam pengambilan lintingan 
koran yang sudah terlinting. 
 




Gambar 11 dibawah menjelaskan holder alat pelinting rokok yang berdimensi 130 mm x 55 
mm x 50 mm dimodifikasi menjadi lebih panjang dari koran dan body alat pelinting koran. 
Bahan yang digunakan pada holder pelinting rokok diganti dari plastik menjadi kayu karena 
kemudahan pembuatan dan pencarian bahan baku. Bagian atas holder alat pelinting koran 
dibuat menyerupain rakel agar proses penarikan saat pelintingan koran berlangsung menjadi 
nyaman dan kuat. Besi yang berada ditengah holder pelinting rokok diganti ukurannya dari 
diameter 5 mm dan panjang 93 mm menjadi diameter 12 mm dan panjang besi menyesuaikan 
holder alat pelinting koran, juga apabila diameter besi tidak diganti yang lebih besar maka akan 
menyebabkan besi bengkok saat proses pelintingan. 
 
Gambar 11 Holder Sebelum dan Sesudah Benchmarking 
3. Kain 
Gambar 12 dan 13 dibawah menjelaskan kain alat pelinting rokok yang berdimensi 289 mm x 
89 mm dimodifikasi lebih panjang menyesuaikan panjang dari body alat pelinting koran. Kain 
pada alat pelinting rokok diganti karena kain pada pelinting rokok sudah mengalami kerobekan 
dalam waktu penggunaan yang belum lama. Kain diganti dengan kain keras jenis staplek 
karena dinilai lebih kuat dan tahan lama terhadap gesekan dan tekanan yang terjadi saat proses 
pelintingan berlangsung secara berulang-ulang. 
 
Gambar 12 Kain Sebelum Benchmarking 
 
Gambar 13 Kain Sesudah Benchmarking 
4. Pengunci 
Gambar 14 dibawah menjelaskan pengunci alat pelinting rokok terbagi menjadi dua yaitu 
pengunci depan dan pengunci belakang. Pengunci depan alat pelinting rokok berdimensi 93 
mm x 12 mm x 3 mm dimodifikasi panjangnya menyesuaikan lebar kain pada alat pelinting 
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koran. Pengunci belakang alat pelinting rokok berdimensi 130 mm x 16 mm x 4 mm 
dimodifikasi panjangnya menyesuaikan body alat pelinting koran. Bahan yang digunakan pada 
pengunci pelinting rokok diganti dari plastik menjadi kayu karena kemudahan pembuatan dan 
pencarian bahan baku. 
    
Gambar 14 Pengunci Sebelum dan Sesudah Benchmarking 
3.3.4 Penentuan Spesifikasi Perancangan Produk 
Komponen dalam penelitian ini berdasarkan pengetahuan penulis yang terdiri dari komponen 
material maupun peralatan. Penulis juga berkonsultasi dengan pihak UKM Di-Pik Craft maupun 
tempat pembuatan alat. Tempat pembuatan alat pelinting koran terletak di Blanceran, Karanganom, 
Kabupaten Klaten, Provinsi Jawa Tengah. 
Komponen dalam perancangan alat adalah sebagai berikut: 
1. Body 
Body merupakan salah satu komponen yang penting dengan fungsi sebagai alas dalam 
proses pelintingan dan sebagai tempat holder bergerak maju dan mundur. Body memiliki 
dimensi total 760 mm x 258 mm x 36 mm dengan rincian tertera pada gambar 15 dibawah. 
Alas untuk pelintingan koran memiliki panjang 680 mm dan lebar 200 mm, pemilihan ukuran 
tersebut dikarenakan panjang koran maksimal 580 mm, kemudian diberikan kelonggaran atau 
allowance sebesar 50 mm untuk samping kanan dan kiri koran guna mengantisipasi apabila 
koran yang terlinting melenceng ke kanan atau ke kiri seperti yang ditunjukkan pada gambar 15 
dibawah.  
 
Gambar 15 Desain Alas Alat Pelinting Koran 
Kemudian untuk pemilihan ukuran lebar 200 mm dikarenakan koran saat proses 
pelintingan ditekuk secara khusus dari ukuran 700 mm menjadi kurang lebih 150 mm untuk 
menyingkat proses pelintingan sehingga diberikan kelonggaran 50 mm untuk mengantisipasi 




Selanjutnya dimensi 36 mm pada ketebalan alat karena menggunakan kayu jenis Medium 
Density Board (MDF) dengan ketebalan 18 mm. Pemilihan kayu MDF karena lebih murah 
daripada jenis kayu yang lain, biasa digunakan untuk furniture sehingga jaminan kuat. 
Pemilihan ukuran selanjutnya memiliki lebar 5 mm dan panjang 250 mm untuk 
perlintasa bergerak maju mundurnya holder pada samping kanan dan kiri body. Pemilihan 
ukuran tersebut tidak terlalu kecil atau bisa menyebabkan patah karena ada pengganjal yang 
dimasukkan kedalam body. Kemudian bagian pada atas alas pelinting terdapat celah 50 mm 
sebagai tempat memasukkan koran kedalam lintingan untuk pertama kalinya, ukuran tersebut 
mengacu pada alat pelinting koran. 
 
Gambar 16 Desain Body Alat Pelinting Koran 
2. Holder 
Holder merupakan salah satu komponen yang penting dengan fungsi sebagai pegangan 
saat melakukan proses pelintingan koran. Holder memiliki dimensi 760 mm x 75 mm x 55 mm 
dengan rincian pada gambar 17 dibawah. Holder bagian dalam memiliki dimensi 680 mm, 
pemilihan ukuran tersebut menyesuaikan panjang dari alas alat pelinting koran yang tertera 
pada gambar 16 diatas. Pada bagian bawah holder memiliki dimensi 55 mm, ukuran tersebut 
menyesuaikan celah pada bagian atas alas pelinting koran yang memiliki ukuran 50 mm dan 5 
mm untuk jarak tempat besi. Bagian belakang holder memiliki dimensi tinggi 75 mm yang 
terdiri dari 45 mm pada bagian tempat besi dan 30 mm bagian pegangan. Pada tempat besi 
diberikan ukuran tersebut karena tinggi tempat pada besi harus lebih tinggi dari alas pelinting 
koran agar besi bisa memutarkan kain pada proses pelintingan. Dimensi tinggi pegangan 
mengacu pada rakel pada proses sablon kaos secara manual agar mendapatkan kenyamanan 




Gambar 17 Desain Holder Alat Pelinting Koran 
3. Pengunci 
Pengunci merupakan salah satu komponen yang penting dengan fungsi sebagai pengatur 
agar kain yang berada di atas body bisa dipanjang pendekkan menyesuaikan besar kecilnya 
lintingan koran yang diinginkan. Selain itu pengunci berfungsi agar kain tidak bisa bergerak 
pada saat holder bergerak maju dan mundur untuk proses pelintingan koran. Pengunci depan 
memiliki dimensi 680 mm x 18 mm x 5 mm dan pengunci belakang berdimensi 760 mm x 18 
mm x 5 mm dengan rincian seperti yang tertera pada gambar 18 dan 19 dibawah. 
Dimensi panjang 680 mm pada pengunci depan tersebut dipilih karena menyesuaikan 
pada panjang alas pelinting, sedangkan lebar pengunci depan yaitu 18 mm menyesuaikan pada 
jenis ketebalan kayu MDF. Dimensi panjang 760 mm pada pengunci belakang tersebut dipilih 
karena menyesuaikan pada panjang body alat pelinting koran dan untuk lebar 18 mm 
menyesuaikan pada jenis ketebalan kayu MDF agar tidak perlu lagi melakukan pengurangan 
ukuran yang membuat tambahan biaya dalam pengerjaan. 
 
Gambar 18 Desain Pengunci Depan Alat Pelinting Koran 
 





4. Desain Akhir 
Desain akhir ini dilakukan bukan hanya untuk memudahkan saat proses pelintingan 
namun tercukupi dari segi kemudahan dalam pemakaiannya. 
 
Gambar 20 Desain Akhir 
3.3.5 Pembuatan Produk Alat Pelinting Koran 
Produk alat pelinting koran terdiri dari 3 komponen utama yaitu body, holder dan pengunci. 
Body yang berdimensi 760 mm x 268 mm x 36 mm menjadi tempat bagi holder bergerak maju dan 
mundur untuk proses pelintingan koran dan pengunci depan belakang. Holder memiliki dimensi 
760 mm x 75 mm x 55 mm dengan fungsi menjadi tempat terjadinya proses penggulungan koran 
didalam kain keras dengan bantuan besi yang terdapat pada holder. Pengunci depan memiliki 
dimensi 680 mm x 5 mm x 18 mm dan pengunci belakang berdimensi 760 mm x 18 mm x 5 mm 
dengan fungsi penahan kain agar tidak bergerak saat proses pelintingan koran. 
 











3.4 Analisis Perbandingan Sebelum dan Sesudah Pemakaian Alat 
3.4.1 Sebelum Pemakaian Alat 
1. Menghitung rata-rata dari rata-rata sub grup 
Tabel 2 dibawah menjelaskan ada 16 kali proses pelintingan secara manual yang dilakukan 
oleh Di-Pik Craft kemudian dibagi kedalam 4 sub grup. 
Tabel 2 Waktu Proses Melinting Menggunakan Alat 
 
x = 
   
 
 
x = Waktu rata-rata dari sub grup ke 1 
k = Banyaknya sub grup yang terbentuk 
x = 
    
 
 
x = 2,26 menit 
2. Menghitung standar deviasi dari waktu penyelesaian 
  √
 (    ̅) 
   
  
N = jumlah pengamatan pendahuluan yang telah dilakukan 
x = waktu penyelesaian yang teramati selama pengukuran pendahuluan yang telah dilakukan 
  
√
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3. Pengujian keseragaman data 
BKA =  ̅   (   ̅) 
BKB =  ̅   (   ̅) 
BKA =        (    ) 
      = 2,26 + 0,39 
      = 2,65 
1 2,10 2,00 2,10 2,05 2,06
2 2,35 2,30 2,25 2,38 2,32
3 2,35 2,35 2,20 2,25 2,29











BKB =       (    ) 
      = 2,26 – 0,39 
      = 1,87 
Dari hasil uji keseragaman data, didapatkan tidak ada data yang keluar dari batas kontrol atas 
dan batas kontrol bawah. Ini berarti data sudah seragam dan dapat dilanjutkan ke pengujian 
selanjutnya yaitu uji kecukupan data. 
4. Pengujian kecukupan data 
Uji kecukupan dilakukan guna menentukan apakah jumlah pengamatan yang dilakukan sudah 
mencukupi kebutuhan data atau belum. 
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     data  
     atau 7 < 16 sehingga dapat disimpulkan bahwa data yang telah diambil memenuhi 
syarat uji kecukupan data. 
5. Menghitung waktu siklus rata-rata 
   
   
 
  
   
     
  
  




6. Menghitung waktu normal 
Waktu normal didapatkan dari perkalian waktu siklus terhadap performance rating yang 
dihasilkan dari tabel 3 dibawah. 
         
p = faktor penyesuaian 
Tabel 3 Analisa Westinghouse 
 
Jadi berdasarkan hasil diatas Performance Rating yang diperoleh sebesar 1+0,18 = 1,18 
              
        menit 
   = 3,05 menit  
7. Menghitung waktu baku 
Guna mendapatkan waktu standar, maka dilakukan perhitungan waktu normal terhadap 
allowance yang dihasilkan dari tabel 4 dibawah. 
         
l = kelonggaran 
Tabel 4 Faktor Kelonggaran 
 
               
               
        menit 
   = 3,29 menit 
Faktor Kelas Lambang Penyesuaian
Ketrampilan Excellent B1 0,11
Usaha Good C1 0,05
Kondisi Kerja Good C 0,02
Konsistensi Average D 0
Jumlah 0,18
Faktor Pekerjaan Nilai
Tenaga yang dikeluarkan Bekerja dimeja, duduk 5,5
Sikap Kerja Membungkuk 6
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 6
Temperatur Normal 4
Atmosfer Baik 0




Waktu baku digunakan guna mengetahui seberapa besar waktu yang dihasilkan oleh Di-Pik 
Craft dalam membuat 1 lintingan koran secara manual dan didapatkan waktu baku sebesar 3,29 
menit. 
3.4.2 Setelah Pemakaian Alat 
1. Menghitung rata-rata dari rata-rata sub grup 
Tabel 5 dibawah menjelaskan ada 16 kali proses pelintingan menggunakan alat pelinting koran 
yang dilakukan oleh Di-Pik Craft kemudian dibagi kedalam 4 sub grup. 
Tabel 5 Waktu Proses Melinting Menggunakan Alat 
 
x = 
   
 
 
x = Waktu rata-rata dari sub grup ke 1 
k = Banyaknya sub grup yang terbentuk 
x = 
    
 
 
x = 1,1 menit 
2. Menghitung standar deviasi dari waktu penyelesaian 
  √
 (    ̅) 
   
  
N = jumlah pengamatan pendahuluan yang telah dilakukan 
x = waktu penyelesaian yang teramati selama pengukuran pendahuluan yang telah dilakukan 
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3. Menentukan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah 
BKA =  ̅   (   ̅) 
BKB =  ̅   (   ̅) 
1 1,10 1,15 1,14 1,05 1,11
2 1,05 1,14 1,05 1,10 1,09
3 1,15 1,10 1,07 1,05 1,09











BKA =      (     ) 
      = 1,1 + 0,012 
     = 1,22 
BKB =      (     ) 
      = 1,1 – 0,012 
     = 0,977 
Dari hasil uji keseragaman data, didapatkan tidak ada data yang keluar dari batas kontrol atas 
dan batas kontrol bawah. Ini berarti data sudah seragam dan dapat dilanjutkan ke pengujian 
selanjutnya yaitu uji kecukupan data. 
4. Menghitung banyaknya pengukuran yang diperlukan 
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   (    )   
         
     data  
     atau 2 < 16 sehingga dapat disimpulkan bahwa data yang telah diambil memenuhi 
syarat uji kecukupan data. 
5. Menghitung waktu siklus rata-rata 
   
   
 
  
   
     
  
  
        menit  
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6. Menghitung waktu normal 
Waktu normal didapatkan dari perkalian waktu siklus terhadap performance rating yang 
dihasilkan dari tabel 6 dibawah. 
         
p = faktor penyesuaian 
Tabel 6 Analisa Westinghouse 
 
Jadi berdasarkan hasil diatas Performance Rating yang diperoleh sebesar 1+0,18 = 1,18 
              
        menit  
7. Menghitung waktu baku 
Guna mendapatkan waktu standar, maka dilakukan perhitungan waktu normal terhadap 
allowance yang dihasilkan dari tabel 7 dibawah. 
         
l = kelonggaran 
Tabel 7 Faktor Kelonggaran 
 
               
               
        menit  
Waktu baku digunakan guna mengetahui seberapa besar waktu yang dihasilkan oleh Di-Pik 
Craft dalam membuat 1 lintingan koran menggunakan alat pelinting koran dan didapatkan 
waktu baku sebesar 1,52 menit. 
Faktor Kelas Lambang Penyesuaian
Ketrampilan Excellent B1 0,11
Usaha Good C1 0,05
Kondisi Kerja Good C 0,02
Konsistensi Average D 0
Jumlah 0,18
Faktor Pekerjaan Nilai
Tenaga yang dikeluarkan Bekerja dimeja, duduk 5,5
Sikap Kerja Membungkuk 6
Gerakan Kerja Normal 0
Kelelahan Mata Pandangan yang terputus-putus 6
Temperatur Normal 4
Atmosfer Baik 0




3.4.3 Analisa Harga Pokok Produksi 
Setelah alat pelinting koran selesai dibuat, peneliti melakukan perhitungan harga pokok produksi 
guna menentukan harga jual yang sesuai. Rincian biaya tertera pada tabel 8 dibawah ini. 
Tabel 8 Biaya Produksi Satu Unit Alat Pelinting Koran 
 
Berdasarkan tabel 8 diatas dapat diketahui biaya bahan baku sebesar Rp. 60.000,- dan biaya 
overhead sebesar Rp. 110.000,- sehingga harga total dalam pembuatan alat pelinting koran sebesar 
Rp. 170.000,- serta harga jual yang sesuai untuk alat pelinting koran sebesar Rp. 250.000,- sehingga 
mendapatkan keuntungan Rp. 80.000,- untuk setiap unit pembuatan alat pelinting koran. 
3.4.4 Analisis Sebelum dan Sesudah Pemakaian Alat 
Berdasarkan perencanaan dan pembuatan alat pelinting koran, maka terjadi perubahan atau 
perbandingan pada aspek-aspek pada tabel 9 dibawah ini: 
Tabel 9 Perbandingan Alat Sebelum dan Sesudah 
No Aspek Sebelum Sesudah 
1 Proses 
Pelintingan 
1. Menggunakan tenaga manusia 
saat gerakan melinting koran. 
2. Gerakan melinting koran 
berulang-ulang. 
3. Menggunakan sarung tangan 
agar tangan tidak panas karena 
gesekan saat pelintingan koran. 
4. Menggunakan alas agar proses 
pelintingan koran tidak licin. 
1. Menggunakan media alat bantu. 
2. Melinting dengan sekali jalan. 
3. Tangan tidak terkena gesekan saat 
pelintingan koran. 
4. Alas sudah menyatu dengan alat 
pelinting koran. 
No Unsur Biaya HPP Harga Satuan Jumlah Harga Total
1 Kayu Medium Density Board (MDF) 22.500 / 60 x 100 cm 1 22.500
2 Kain Keras Staplek 20.000 / 100cm2 1 20.000
3 Silinder Aluminium Ø 1,2 cm 10.000 / 100cm 1 10.000
4 Sekrup Kayu 7.500 1 kotak 7.500
60.000
5 Biaya Tenaga Kerja 90.000 1 hari 90.000
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3,29 menit 1,52 menit 
3 Hasil Jadi Diameter 6 mm, ada kesobekan Diameter 6 mm, tidak ada kesobekan 
Dari hasil perbandingan diatas didapatkan analisa sebagai berikut: 
1. Produktivitas 
Koran yang dihasilkan melalui alat pelinting koran berdiameter 6 mm sama dengan koran yang 
dihasilkan secara manual, pembuatan melalui alat pelinting koran lebih rapi seperti tidak ada 
kesobekan pada hasil lintingan. Pembuatan 1 lintingan koran secara manual memakan waktu 
3,29 menit, apabila diasumsikan bekerja selama 3 jam akan mendapatkan 55 lintingan koran. 
Sedangkan pembuatan 1 lintingan koran menggunakan alat lebih cepat menjadi 1,52 menit, 
apabila diasumsikan bekerja selama 3 jam akan mendapatkan 118 lintingan koran.  
2. Resiko Cidera 
Alat pelinting koran mempu mengurangi efek yang dihasilkan dari proses pelintingan koran 
secara manual yaitu telapak tangan menjadi memar dan panas, walaupun sudah memakai 
sarung tangan tetapi tetap saja menjadi panas karena ada pergesekan antara telapak tangan dan 
koran. 
3. Kemudahan Pengoperasian 
Alat pelinting koran mempermudah proses pelintingan seperti memasukkan lembaran koran ke 
alat dan hasil lintingan koran dalam 1 tempat. Alat pelintingan koran pun mampu mengurangi 
tingkat kegagalan seperti lintingan koran sobek saat proses pelintingan secara manual karena 
pelintingan yang tidak merata. 
 PENUTUP 4.
4.1 Kesimpulan 
1. Perancangan alat menggunakan ide yang ada disekitar. Alat yang dijadikan bahan untuk 
reverse engineering yaitu alat pelinting rokok dan teknik pelintingan koran menggunakan lidi 
dan tanpa lidi. Alat dibuat guna mempercepat waktu proses pelintingan dan mempermudah 
proses pelintingan koran. Spesifikasi alat pelinting koran adalah sebagai berikut: 
a. Kapasitas alas alat pelintingan adalah 1 halaman koran 
b. Kerangka terbuat dari kayu dengan jenis kain yang dipakai yaitu kain keras. 
c. Dimensi body alat pelinting koran yaitu 760 mm x 647 mm x 30 mm 
Dimensi holder alat pelinting koran yaitu 760 mm x 53 mm x 73 mm 
Dimensi pengunci alat pelinting koran yaitu 760 mm x 5 mm x 18 mm 
2. Biaya pembuatan alat adalah sebesar Rp. 150.000,00 (seratus lima puluh ribu rupiah) 
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3. Analisis sebelum menggunakan alat pelinting koran yaitu waktu normal yang didapatkan 
sebesar 3,05 menit dengan performance rating sebesar 1,18 dan waktu baku yang diperoleh 
sebesar 3,29 menit dengan faktor kelonggaran sebesar 24,5%. Pada saat sebelum menggunakan 
alat pelinting koran, pekerja harus menggunakan sarung tangan tebal agar tangan tidak panas 
saat proses pelintingan yang dilakukan secara berulang-ulang. Pada saat proses pelintingan 
koran secara manual harus menggunakan alas agar proses pelintingan koran tidak licin.  
Waktu normal yang didapatkan sebesar       menit dengan performance rating sebesar 1,18 
dan waktu baku yang diperoleh sebesar       menit dengan faktor kelonggaran sebesar 24,5%. 
Penggunaan alat menjadikan pekerja tidak perlu lagi menggunakan sarung tangan karena 
proses pelintingan terjadi di kain dan hanya sekali proses pelintingan. Alas untuk proses 
pelintingan koran pun sudah menyatu dengan alat pelinting koran. Penggunaan alat yang lebih 
efisien dan efektif dapat memudahkan dalam melakukan proses pelintingan koran 
4.2 Saran 
1. Untuk penelitian selanjutnya agar dapat menambahkan ergonomi dan antropometri. 
2. Pertimbangan mengganti kayu pada holder dengan besi agar lebih kuat saat proses penarikan 
pelintingan koran berlangsung. 
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